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BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The machine for making brush bodies or brushes by injection 
molding has a vent channel (12) next to the mold cavity (6) and 
separated from it by a thin strip (13). The channel connects with a 
vent (14) leading to the atmosphere. 

DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is included for a method for 
making brushes. 



11/4/2008, EAST Version: 2.3.0.3 



USE - Making brush bodies or brushes. 

ADVANTAGE - Hot gases and molding material are prevented from 
entering the molding channels for the brush bristles . 

DESCRIPTION OF DRAWING (S) - The drawing shows a cross-section of the 
brush mold. 
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(54) Vorrichtung und Verfahren zum Herstellen von BCirstenkorpern oder Bursten 

@ Eine Vorrichtung dient zum Herstellen von BCirstenkor- 
pern oder Bursten, wobei die Vorrichtung eine Spritzgieft- 
form (1) mit wenigstens zwei Formhalften aufweist sowie 
wenigstens eine in den Formhalften befindliche Form- 
hohlung (Kavitat), in die ein Zufuhrkanal (2) fur Spritzma- 
terial mundet. 

Benachbart zu dem Formhohlraum (6) ist ein Entluftungs- 
graben (12) oder dergleichen Ausnehmung angeordnet, 
der durch einen schmalen Zwischensteg (13) von dem 
Formhohlraum (6) getrennt ist. An den Entluftungsgraben 
(12) ist wenigstens ein nach auften gefuhrter Entluftungs- 
kanal (14) angeschlossen. 

Dadurch kann sich der Gasgegendruck beim Einflieften 
des Spritzmaterials schnell uber den Entluftungskanal 
(14) abbauen und bleibt auf einem vergleichsweise nied- 
rigen Niveau, so daft ein Eindringen von heiften Gasen 
und Spritzmaterial im Bereich der Borstenbundel bezie- 
hungsweise der Aufnahmekanale dafur vermieden wird. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung 
zum Herstellen von Burstenkorpern oder Biirsten, wobei die 
Vorrichtung cine SpritzgicBform mit cincr wcnigstcns zwci 5 
Formhalften aufweisenden Form hat sowie wenigstens eine 
in Formhalften befindliche Formhohlung, in die ein Zufiihr- 
kanal fur Spritzmaterial miindet. AuBerdem bezieht sich die 
Erfindung auf ein Verfahren zum Herstellen von Bursten- 
korpern oder insbesondere von Bursten mit eingespritzten 10 
Borstcnbiindcln. 

[0002] Beim SpritzgieBen wird von einem Einspritzpunkt 
aus die meist zahfliissige KunststofTmasse in den Formhohl- 
raum gedriickt, wobei die darin enthaltene Luft verdrangt 
wird und entweichen muB. Dabei wird die Luft stark er- 15 
warmt und mit den heiBen Gasen des Spritzmateriales ver- 
mischt. Dieses hciBc Gas-Luftgcmisch muB durch cine schr 
genau passende Trennebene zwischen den beiden Formhalf- 
ten gedriickt werden. Urn dies zu erleichtern, sind in der 
Trennebene Entliiftungskanale mit einer Tiefe von ein- oder 20 
zwei Hundertstel Millimetern eingearbeitet. 
[0003] Ubliche Spritzdrucke betragen 1000 bar oder 
mchr. Bci solchcn hohcn Spritzdriickcn bcstcht die Gcfahr, 
daB das heiBe Gas-Luftgemisch, das von dem einstromen- 
den Spritzmaterial verdrangt wird, in unerwiinschter Weise 25 
zwischen den Borsten entweicht und das Borstenmaterial 
dabei gegebenenfalls thermisch geschadigt wird. Beim Her- 
stellen von Bursten mit eingespritzten Borstenbiindeln wer- 
den die wahrend des Spritzvorganges in den Formhohlraum 
ragenden Borstenbiindel-Befestigungsenden in das Spritz- 30 
material eingebettet. Bei hohen Spritzdrucken und entspre- 
chender Stromungsgeschwindigkeit des Spritzmaterials 
konnen die Befestigungsenden der Borstenbundel seitlich 
durch das einstromende Spritzmaterials ausgelenkt bezie- 
hungsweise weggedriickt werden. 35 
[0004] Aus der DE 199 43 599.5 ist es bekannt, die 
Durchgangskanale zur Aufnahme der Borstenbundel durch 
Formstifte abzudichten, welche die auBeren Enden der Bor- 
stenbundel beaufschlagen. Ein Eindringen von heiBen Ga- 
sen und/oder von Spritzmaterial zwischen die Borstenbiin- 40 
del beziehungsweise die Borsten wird dadurch vermieden. 
[0005] Um das seitliche Auslenken der Borstenbundel - 
Befestigungsenden durch das Spritzmaterial und ein Ein- 
dringen von heiBen Gasen und Spritzmaterial zwischen die 
Borsten zu vermeiden, wird bei dem sogenannten In-Mould- 45 
Verfahren, wo die Borstenbundel beim Herstellen des Biir- 
stenkorpers eingespritzt werden, haufig mit verringertem 
Spritzdruck gearbeitet., so daB das Spritzmaterial langsamer 
einflieBt. Dadurch werden zwar die Borstenbundel-Befesti- 
gungsenden weniger seitlich belastet, es wird jedoch die 50 
Produktionsleistung der SpritzgieBmaschine reduziert und 
auBerdem besteht die Gefahr, daB die Formhohlung insbe- 
sondere an engen Stellen nicht vollstandig ausgefullt wird 
und Lunker entstehen. 

[0006] Aus der DE 199 02 129 Al ist es bekannt, den 55 
Aufnahmekanalen fur Borstenbundel Stromungsbarrieren 
als Prallschutz fiir die Befestigungsenden der Borstenbundel 
zuzuordnen, um eine unerwiinschte Verschiebung von in 
den Kanalcn gchaltcncn Borsten biindcl-Filamcntcn zu vcr- 
hindern. Eine solche Anordnung ist sehr aufwendig, insbe- 60 
sondere die Ausfiihrung, bei der die Barrieren zuriickziehbar 
ausgebildet. sind. AuBerdem kann damit ein Eindringen von 
heiBen Gasen und Spritzmaterial zwischen die Filamente in- 
nerhalb der Aufnahmekanale nicht verhindert werden. 
[0007] Aufgabc der vorlicgcndcn Erfindung ist es, cine 65 
Vorrichtung und ein Verfahren zu schaffen, womit bei der 
Herstellung von Bursten das Eindringen heiBer Gase und 
von Spritzmaterial in die Borstenbundel-Aufnahmekanale 
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und die Borstenbiindel-Filamente sowie ein Verbiegen der 
in den Formhohlraum ragenden Borstenbundel-Befesti- 
gungsenden beim Spritzvorgang vermieden wird. 
[00081 Zur Losung hinsichtlich der Vorrichtung wird vor- 
gcschlagcn, daB bcnachbart zu dem Formhohlraum ein Ent- 
fluftungsgraben oder dergleichen Ausnehmung angeordnet. 
ist, der durch einen schmalen Zwischensteg von dem Form- 
hohlraum getrennt ist und daB an den Entliiftungsgraben 
oder dergleichen wenigstens ein nach auBen gefuhrter Ent- 
liiftungskanal angeschlossen ist. 

[0009] Dadurch kann sich der Gasgcgcndruck beim Ein- 
flieBen des Spritzmateriales schnell iiber die Entliiftungska- 
nale abbauen und bleibt auf einem vergleichs weise niedri- 
gen Niveau, so daB ein Eindringen von heiBen Gasen und 
Spritzmaterial im Bereich der Borstenbundel beziehungs- 
weise der Aufnahmekanale dafiir vermieden wird. Durch 
den vcrringcrtcn Gcgcndruck im Forminncrcn kann auch 
mit vermindertem Spritzdruck gearbeitet werden, ohne daB 
dadurch die Zykluszeit verlangert wird. Wegen der effekti- 
ven Entluftung kann das Spritzmaterial trotz verringertem 
Spritzdruck vergleichsweise schnell einflieBen, wodurch un- 
ter anderem vermieden wird, daB das Spritzmaterial zahfliis- 
sig wird. Auch der Kopfbcrcich der Bursten und andcrc 
Engstellen werden dadurch besser ausgefullt. 
[0010] Durch den einsetzbaren, niedrigeren Spritzdruck 
vermindert sich auch der seitliche Druck auf die Befesti- 
gungsenden der Borstenbundel, so daB ein Verbiegen dieser 
Befestigungsenden weitgehend vermieden wird. Dies kann 
noch reduziert werden, indem der Spritzdruck dann redu- 
ziert wird, wenn die Front des einflieBenden Spritzmateria- 
les die ersten Borstenbundel erreicht. Nach dem Fiillen der 
Formhohlung im Bereich des Biirstenkopfes und wenn das 
Spritzmaterial um die Borstenbundel herum etwas erkaltet 
ist, kann der Spritzdruck wieder erhoht werden, damit der 
Formhohlraum insgesamt gut gefullt und das Schrumpfen in 
der nun folgenden Erkaltungsphase reduziert. wird. 
[0011] Nach einer Ausfiihrung sform der Erfindung von ei- 
genstandiger Bedeutung kann der Formhohlraum liber we- 
nigstens ein steuerbares Ventil mit wenigstens einem nach 
auBen gefuhrten Entluftungskanal verbunden sein. Bei ge- 
offnetem Ventil steht ein vergleichsweise groBer Entliif- 
tungsquerschnitt zur Verfugung, so daB sich ein Gasgegen- 
druck beim Einsprilzen des Spritzmateriales prakdsch nicht 
aufbauen kann. Dementsprechend entsteht im Bereich der 
Borstenbundel und der Borstenbiindel-Locher eine redu- 
zierte oder nahezu keine Gasdruckbeaufschlagung und ein 
unerwiinschtes Eindringen von heiBem Gas in die Borsten- 
biindelzwischenraume wird vermieden. 
[0012] Bevor das Spritzmalerial beim Einsprilzen die 
Ventiloffnung erreicht, wird das Ventil geschlossen. Es kon- 
nen auch mehrere Venule vorgesehen sein. Das Offnen und 
SchlieBen des oder der Ventile kann mechanisch oder hy- 
draulisch gesteuert werden. 

[0013] Es besteht auch die Moglichkeit, daB der Entliif- 
tungsgraben iiber wenigstens ein steuerbares Ventil mit we- 
nigstens einem nach auBen gefuhrten Entluftungskanal ver- 
bunden ist. 

[0014] Um am fertigen Spritzling einen sichtbaren Ab- 
druck der Entliiftungsstcllc, insbesondere des Vcntilcs zu 
vermeiden, kann beim Herstellen von Burstenkorpern aus 
wenigstens zwei Spritzkomponenten der Entluftung san- 
schluB an den Formhohlraum zum Spritzen eines Grundkor- 
pers so angeordnet sein, daB der Grundkorper mit seinem 
EntluftungsanschluB-Abdruck in dem Formhohlraum zum 
Spritzen der zweiten Komponcntc so angeordnet ist, daB 
dieser Abdruck von einer weiteren Spritzkomponente iiber- 
deckt ist. 

[0015] Eine vorteilhafte Weiterbildung der Erfindung 
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sieht vor, daB an den Formhohlraum oder den Entliiftungs- 
graben eine Absaugeinrichtung angeschlossen ist. 
[0016] Diese aktive Entluftung schafft noch eine weitere 
Verbesserung hinsichtlich der Gasgegendruckreduzierung 
bcim Einspritzvorgang, wobci sogar cin Untcrdruck in der 5 
Formhohlung aufgebaut werden kann. Damit besteht auch 
die Moglichkeit, iiber die Absaugeinrichtung die FlieBge- 
schwindigkeit des einstromenden Spritzmateriales mit zu 
beeinflussen, beispielsweise durch Reduzierung der Ab- 
saugleistung die FlieBgeschwindigkeit dann zu reduzieren, io 
wcnn die Front des Spritzmateriales die crstcn Borstcnbiin- 
del erreicht. 

[0017] Die erfindungsgemaBe Losung der Aufgabe hin- 
sichtlich des Verfahrens sieht vor, daB der sich beim Ein- 
spritzen von Spritzmaterial in den Formhohlraum aufbau- 15 
ende Gasgegendruck zumindest weitgehend abgebaut wird. 
Wcitcrhin kann wahrend des Einspritzvorganges von Spritz- 
material in den Formhohlraum Luft aus dem Formhohlraum 
abgesaugt werden. 

[0018] Besonders vorteilhaft ist es, wenn zunachst Spritz- 20 
material in den Formhohlraum eingespritzt wird, bis das 
Spritzmaterial die in den Formhohlraum ragenden Befesti- 
gungsenden der Borstenbiindel erreicht, daB dann der 
Spritzdruck reduziert wird, bis die Befestigungsenden um- 
spritzt sind und daB dann der Spritzdruck wieder erhoht 25 
wird. Damit wird nicht nur die Gasdruckbeaufschlagung der 
Borstenbiindel zumindest reduziert, sondern auch die me- 
chanische Belastung der in den Formhohlraum ragenden 
Befestigungsenden der Borstenbiindel. Bei zeitweise redu- 
ziertem Einspritzdruck wird namlich auch die seitliche Be- 30 
aufschlagung der Borstenbiindel-Befestigungsenden redu- 
ziert und es wird dadurch vermieden, daB sie seitlich umge- 
bogen beziehungsweise zu weit ausgelenkt werden. 
[0019] Zusatzliche Ausgestaltungen der Erfindung sind in 
den weiteren Unteranspriichen aufgefiihrt. Nachstehend ist 35 
die Erfindung mit ihren wesentlichen Einzelheiten an hand 
der Zeichnungen noch naher erlautert. 
[0020] Es zeigt etwas schematisiert: 
[0021] Fig. 1 einen Querschnitt einer SpritzgieBform mit 
zwei Formhalften und 40 
[0022] Fig. 2 eine Aufsicht auf die Innenseite der diisen- 
seit.igen, feststehenden Formhalfte der in Fig. 1 gezeigten 
SprilzgieBfonn. 

[0023] Von einer Vorrichtung zum Herstellen von Zahn- 
biirsten ist in Fig. 1 eine Form 1 mit einer diisenseitigen, ei- 45 
nen Zufuhrkanal 2 fiir Spritzmaterial aufweisenden, festste- 
henden Formhalfte 3 und einer beweglichen Formhalfte 4 
ge zeigt. Tn der in Fig. 1 gezeigten, geschlossenen Lage der 
Form liegen die beiden Formhalften 3 und 4 mit ihren einan- 
der zugewandten Seiten in der Formtrennebene 5 dicht an- 50 
einander an. Die beiden Formhalften haben Formausneh- 
mungen, die zusammen bei geschlossener Form einen 
Formhohlraum 6 bilden. An diesen ist der Zufuhrkanal 2 fiir 
Spritzmaterial angeschlossen. 

[0024] Im vorliegenden Ausfuhrungsbeispiel handelt es 55 
sich um eine Form zum Herstellen von Biirsten, wobei in ei- 
nem sogenannten In-Mould- Verfahren Borstenbiindel 7 mit 
Befestigungsenden 8 in den Formhohlraum 6 ragen und dort 
mit Spritzmaterial bcim Herstellen des Biirstcnkorpcrs um- 
spritzt. und verankert werden. 60 
[0025] Die Borstenbiindel befinden sich in Durchgangslo- 
chern 9 eines Einsatzteiles 10 und ragen mit ihren Befesti- 
gungsenden 8 etwas in den Formhohlraum 6. 
[0026] Wird von einer hier nicht dargestellten Spritzein- 
hcit Spritzmaterial iibcr cine Diisc und den Zufuhrkanal 2 65 
dem Formhohlraum 6 zugefiihrt, verteilt sich das Spritzma- 
terial in dem Formhohlraum 6, wobei die darin befindliche 
Luft und auch heiBe Gase des Spritzmaterials verdrangt 
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wird. 

[0027] Um zu vermeiden, daB ein hoher Gasgegendruck 
innerhalb des Formhohlraumes beim Einspritzvorgang auf- 
tritt, ist eine Entluftungseinrichtung 11 vorgesehen, iiber die 
die vcrdrangtc Luft und heiBe Gase des Spritzmateriales 
nach auBen entweichen konnen. Die Entluftungseinrichtung 
11 ist in der festen Formhalfte 3 angeordnet und weist am 
kopfseitigen Ende des Formhohlraumes 6, benachbart zum 
Formhohlraum, einen Entliiftungsgraben 12 auf, der durch 
einen schmalen Zwischensteg 13 von dem Formhohlraum 6 
getrennt ist. An den Entliiftungsgraben 12 sind im Ausfuh- 
rungsbeispiel mehrere nach auBen gefuhrte Entliiftungska- 
nale 14 angeschlossen. Diese miinden im Ausfuhrungsbei- 
spiel bei einem mit der AuBenumgebung verbundenen Sam- 
melkanal 15. 

[00281 Die Breite b (vgl. Fig. 2) des Zwischensteges 13 ist 
so bemcssen, daB cincrscits cine Barricrc fiir das mcist zah- 
fliissige Spritzmaterial gebildet ist, daB andererseits aber 
diese Barriere von der verdrangten Luft beziehungsweise 
den heiBen Gasen noch gut iiberwunden werden kann. Da- 
durch halt sich der Aufbau des Gasgegendrucks beim 
Spritzvorgang in Grenzen, so daB die Spritzmasse schneller 
cinflicBcn kann und man dadurch cine kiirzerc Zykiuszcit 
erreicht. AuBerdem wird das Spritzmaterial nicht zahfliissig 
und kann dadurch auch enge Stellen innerhalb des Form- 
hohlraumes 6 besser ausfiillen. 

[0029] Ganz wesentlich ist dabei, daB durch den vermin- 
derten Gasgegendruck ein Eindringen von heiBen Gasen in 
die Zwischenraume der Borstenbiindel beziehungsweise der 
Durchgangslocher 9 weitestgehend vermieden wird. Drin- 
gen keine heiBen Gase ein, konnen auch keine thermischen 
Schaden der Borstenfilamente auftreten. 
[0030] Beim Einstromen des Spritzmateriales werden die 
Befestigungsenden 8 der Borstenbiindel 7 seitlich beauf- 
schlagt. Um diese Beaufschlagung wahrend des Einspritz- 
vorgangcs zu reduzieren, kann der Spritzdruck dann redu- 
ziert werden, wenn das von der Ein spritz s telle her einstro- 
mende Spritzmaterial die ersten Befestigungsenden 8 der 
Borstenbiindel erreicht hat oder gegebenenfalls etwas vor- 
her. Ist mit dem reduzierten Spritzdruck der Kopfbereich so- 
weit gefiillt, daB die Borstenbiindel-Befestigungsenden zu- 
mindest teilweise eingebettet und damit stabilisiert. sind, 
kann der Spritzdruck wieder erhoht werden, um den Form- 
hohlraum 6 vollstandig mit Spritzmaterial auszufiillen. 
[0031] Durch die Spritzdruckveranderung im Verlauf ei- 
ner Einspritzung kann die Zykluszeit merkbar verringert 
werden, da nur iiber einen kurzen Zeitabschnitt mit reduzier- 
tem Spritzdruck gearbeitet wird und durch die vorgesehen e 
Entliiftung auch bei reduziertem Spritzdruck praktisch keine 
Nachteile hinsichtlich der Zvkluszeit vorhanden sind. 
[0032] Im Ausfuhrungsbeispiel ist die SpritzgieB-Form 1 
zum Herstellen von Zahnbiirsten ausgebildet und die Entluf- 
tungseinrichtung 11 ist im Kopfbereich des Formhohlrau- 
mes 6 angeordnet. Der Entliiftungsgraben 12 ist in diesem 
Ausfuhrungsbeispiel bogenformig um den Kopfbereich 
herum angeordnet, und erstreckt sich iiber einen Bereich, 
der geringfiigig groBer als ein Halbkreis ist. Die daran ange- 
schlossenen Entliiftungskanale 14 sind iiber die Langser- 
strcckung des Entliiftungsgraben 12 verteilt angeordnet. 
[0033] Der Entliiftungsgraben 12 oder dergleichen Aus- 
nehmung kann sich bedarfsweise auch auf den Querschnitt 
eines Entluftungskanales beschranken, andererseits aber 
auch sich noch weiter erstrecken, als in Fig. 2 dargestellt ist. 
AuBerdem besteht die Moglichkeit, mehrere Entliiftungs- 
graben 12 an untcrschicdlichcn Stellen benachbart zu dem 
Formhohlraum 6 vorzusehen. 

[0034] Die Ausfiihrungsform nach Fig. 2 hat den Vorteil, 
daB eine Verteilung des einstromenden Spritzmateriales ge- 
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rade in dem kritischen Biirstenkopfbereich begiinstigt ist. 
[0035] Erwahnt sei noch, daB die Breite b des Zwischen- 
steges 13 etwa einen Millimeter betragen kann. Es besteht 
auch die Moglichkeit, daB im Langsverlauf des Zwischen- 
stcgcs 13 untcrschicdlichc Brcitcn b vorgcschcn sind, so daB 5 
gezielt jeweils durch geringere Breiten an diesen Stellen 
eine groBere Entliiftung erfolgt als in den Bereichen, wo der 
Zwischensteg 13 etwas breiter ausgebildet ist. Auch dies 
kann eine gezielte Verteilung des Spritzmateriales wahrend 
des Einspritzvorganges begiinstigen. 10 
[0036] In Abwcichung zu dem in Fig, 1 und 2 gczcigtcn 
Ausfiihrungsbeispiel kann die Entliiftungseinrichtung 11 
auch dadurch gebildet sein, daB der Formhohlraum 6 iiber 
wenigstens ein steuerbares Ventil mit einem Entliiftungska- 
nal verbunden ist. In diesem Fall ist es nicht erforderlich, ei- 15 
nen Entluftungsgraben 12 mit Zwischensteg vorzusehen, 
sondcrn das Ventil ist in diesem Fall vorzugswcisc dirckt an 
den Formhohlraum 6 angeschlossen. 

[0037] Alternativ dazu kann aber das Ventil auch an den 
Entluftungsgraben 12 angeschlossen sein und beispiels- 20 
weise auch innerhalb eines Entliiftungskanales 14 angeord- 
net sein. Sind mehrere Entluftungskanale 14 vorgesehen, 
sind dcmcntsprcchcnd auch mehrere Vcntilc vorgcschcn. 
Auch mit dieser Ausfuhrungsform kann der im Forminneren 
sich aufbauende Gasgegendruck gesteuert und insbesondere 25 
auf einen vergleichsweise niedrigeren Wert gehalten wer- 
den. Befindet sich das Ventil in dem zum Entluftungsgraben 
12 fiihrenden Entluftungskanal 14, so wird vermieden, daB 
sich direkt am Biirstenkorper ein entsprechender Abdruck 
bildet. 30 
[0038] Bei Biirstenkorpern aus mehreren Komponenten 
kann dieser Abdruck zwar von einer zweiten oder weiteren 
Spritzmaterial-Komponente uberdeckt werden, bei Biirsten- 
korpern aus einer Spritzkomponente ist es jedoch vorteilhaf- 
ter, das Ventil an den Entluftungsgraben 12 oder dergleichen 35 
Ausnehmung anzuschlieBen. 

Patentanspriiche 

1. Vorrichtung zum Herstellen von Biirstenkorpern 40 
oder Burs ten, wobei die Vorrichtung eine SpritzgieB- 
fonn (1) mit. wenigstens zwei Formhalften (3, 4) auf- 
weist sowie wenigstens einen in den Formhalften be- 
findlichen Formhohlraum (6)(Kavitat), in den ein Zu- 
fuhrkanal (2) fiir Spritzmaterial miindet, dadurch ge- 45 
kennzeichnet, daB benachbart zu dem Formhohlraum 
(6) ein Entluftungsgraben (12) oder dergleichen Aus- 
nehmung angeordnet. ist, der durch einen schmalen 
Zwischensteg (13) von dem Formhohlraum (6) ge- 
trennt ist und daB an den Entluftungsgraben (12) we- 50 
nigstens ein nach auBen gefuhrter Entliiftungskanal 
(14) angeschlossen ist. 

2. Vorrichtung nach Oberbegrilf des Anspruches 1 , da- 
durch gekennzeichnet, daB der Formhohlraum (6) iiber 
wenigstens ein steuerbares Ventil mit wenigstens ei- 55 
nem nach auBen gefiihrten Entluftungskanal (14) ver- 
bunden ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zcichnct, daB der Entluftungsgraben (12) iiber wenig- 
stens ein steuerbares Ventil mit wenigstens einem nach 60 
auBen gefiihrten Entluftungskanal (14) verbunden ist. 

4. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da- 
durch gekennzeichnet, daB an den Formhohlraum (6) 
oder den Entluftungsgraben (12) eine Absaugeinrich- 
tung angeschlossen ist. 65 

5. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Ventil mechanisch oder 
hydraulisch gesteuert ist. 
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6. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB der EntluftungsanschluB an 
den Entluftungsgraben (12) oder den Formhohlraum 
(6) im Kopfbereich einer Burstenform, insbesondere 
einer Zahn burstenform angeordnet ist. 

7. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, wo- 
bei eine SpritzgieBform (1) zum Herstellen von Biir- 
stenkorpern aus wenigstens zwei Spritzkomponenten 
vorgesehen ist, dadurch gekennzeichnet, daB der Ent- 
liiftungsanschluB an den Formhohlraum (6) zum Sprit- 
zen cincs Grundkorpcrs so angeordnet ist, daB der 
Grundkorper mit seinem EntliiftungsanschluB- Ab- 
druck in dem Formhohlraum (6) zum Spritzen der 
zweiten Komponente so angeordnet ist, daB dieser Ab- 
druck von einer weiteren Spritzkomponente uberdeckt 
ist. 

8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, daB sich der Entluftungsgraben 
(12) vorzugs weise etwa bogenformig, insbesondere 
etwa halbkreisformig um den Entluftungsbereich des 
Formhohlraums (6) erstreckt, vorzugsweise um den 
Biirstenkopfbereich. 

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Breite (b) des Zwi- 
schensteg s (13) zwischen dem Formhohlraum (6) und 
dem Entluftungsgraben (12) oder dergleichen zwi- 
schen weniger als einem Millimeter bis zu wenigen 
Millimetern betragt. 

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Breite (b) des Zwi- 
schenstegs (13) im Verlauf seiner Langserstreckung 
unterschiedlich ausgebildet ist. 

11. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Entluftungsgraben 
(12) und die Entluftungskanale (14) in der feststehen- 
den Formhalfte (3) angeordnet sind. 

12. Verfahren zum Herstellen von Biirstenkorpern 
oder insbesondere von Bursten mit eingespritzten Bor- 
stenbiindeln, wobei Spritzmaterial in eine Formhoh- 
lung einer aus zwei Formhalften gebildete Form (1) 
eingespritzt wird, mittels einer Vorrichtung nach einem 
der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB 
der sich beim Einspritzen von Spritzmaterial in den 
Formhohlraum (6) aufbauende Gasgegendruck zumin- 
dest weitgehend abgebaut wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB wahrend des Einspritzvorgangs von 
Spritzmaterial in den Formhohlraum (6), Luft und Gas 
aus dem Formhohlraum (6) abgesaugt wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13 zum Herstel- 
len von Bursten mit eingespritzten Borstenbiindeln, de- 
ren Befestigungsenden beim Spritzvorgang in den 
Formhohlraum (6) ragen, dadurch gekennzeichnet, daB 
zunachst. Spritzmaterial in den Formhohlraum (6) ein- 
gespritzt wird, bis das Spritzmaterial die in den Form- 
hohlraum (6) ragenden Befestigungsenden (8) derBor- 
stenbundel (7) erreicht, daB dann der Spritzdruck redu- 
ziert wird, bis die Befestigungsenden umspritzt sind 
und daB dann der Spritzdruck wicder crhoht wird. 
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